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La prSsente Invention concezne un produit semi-fini en deux parties 
comportant des surfaces adjacentes assemblies, le cas ichSant en Slasto- 
meres difffirents tels que polyurfithanne, chlorure de polyviir^le, 
caoutchouc. Le principe de 1' invention consiste Sl fabriguer d'abord une 
piece avec un bord en saillie qui, pendant le surmoulage ulterieure de 
la seconde partie, agit en joint d'etancheite et interdit 1 • ecoulement 
du materiau fozmant la partie si:perieure sur la partie infSrieure. La 
fabrication du produit f ini a partir du produit seml-f ini se limite Sl 
la suppression du bord en sallller avec production d'un bord d'asseasblage 
nettement d€limite. 

Pour_ de nanbreux usages, 11 est souhai table de fabrlquer un produit 
dans deux materlaux diffSrents. One semelle par exemple dolt d'une part 
presenter une resistance k 1.' abrasion €levSe et d' autre part offrlr un 
confort soffisant S la personne chaussee. Un seul materiau ne permet pas 
de satisfaire a ces deux exigences. Des conditions semblables se trou- 
vent dans d* autre s domaines de la technique. Dans le cas de la fabrica- 
tion de sieges baquets pour automobiles par exemple, on s*ef force de 
reallser les cdtes avec une rlgldltS superleure Sl celle du dossier pro- 
prement dlt, afln d'amSllorer la stablllte latSrale du conducteur dans 
les virages. Divers elements de construction de machine, egalement reali- 
ses en matiere plastique, dolvent aiissi presenter des proprlStes souvent 
divergentes . 

Pour resoudre ce problSme, et en conservant I'earanmle des semelles, 
on a dejii propose de simplement reallser une premlSre plSce, telle que 
la soaelle exterieure, dans un materiau, piiis de surmouler 1' autre piece. 
Avec ce mode operatoire, il est inevitable que le materiau formant la 
seconde piece s'ecoule sur la surface de la premiere piece, par dessus 
le bord d ' assemblage , qui n'est done pas par f alternant delimits, avec un 
bel aspect, mals presente gen€ralement \m contour IrrSguUer. 

La fabrication de la partie sx^erleure, avec surmoulage par le bas 
c3e la partie inferieure, s'accompagne d*un autre defaut. Une legere 
bavure apparalt le long du bord inferieur de la piece superleure fabri- 
quee en premier; elle pend vers le bas sous 1' action de la pesanteur et 
produit de nouveau des lrr€gularltes au volslnage du bord d' assemblage, 
lors de la fexmetxzre du moule, puis du d€moulage de la partie inferieure. 

Afin de supprimer ces phenom§nes genants, on a egalement propose 
deja de placer un tlssu sur la partie inferieure moulee en premier, puis 
de surmouler la partie superleure par 1 * intermedlaire de ce tlssu. II 
est certes possible d'obtenlr alnsl un bord d' assemblage regulier, mals 
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il en r^sulte nature llement une zone de transition un peu plus grande. 
Ce procede presente de plus un autre inconv&iient in^ortant : le mat^riau 
de la partie sup&ieure surmoulSer et notaimaent quand il s'agit de mousse 
de polyurethanne, a tendance a former sur le tissu des points de durcis- 
5 sement, qui entralnenfe non seulement une consommation sup€rieure de 

mat^riau, mais aussi une reduction des proprietfis souhaitees. De tels 
points de durcissement constituent un inconvenient important dans le cas 
d'une semelle int^rieure en mousse de polyurethanne , car ils rSduisent 
considerablement le confort. 

10 Une autre possibilite pour eviter le mauvais aspect d'un joint 

d' assemblage irregulier entre les deux mat^riaux de la piece moulee con- 
siste a reporter ce bord dans une zone normalement invisible. C"est ainsi 
que dans le cas des semelles par exemple, il est connu de recouvrir la 
semelle extfirieure lateralement, a I'aide du mat^riau formant la semelle 

15 intSrieure, de sorte que le bord d' assemblage des deux mat^riaux se 

trouve sur la face inferieure de la semelle. Des irregularites sont 
alors negligeables. Ce procede presente toutefois 1' inconvenient suivant : 
les bords de la semelle, soumis a des sollicitations elevSes, sont formes 
par le mat^riau le plus soT:q?le et presentent ainsi une usure supSrieure 

20 a ce qui est normalement requis. Ce precede ne permet egalement pas d'ob- 

tenir 1* abrasion particulierement faible du materiau, souhait^e dans le 
cas de chaussures de sport, et notamment pour le bout et le contrefort- 
L' usure a ces endroits est au contrcd.re particulierement grande. 

Le probleme que 1' invention vise Sl resoudre consiste done S produire 

25 un objet en deux parties, dont les materiaux presentent des propriSt€s 

satisfaisant rigoureusement aux conditions desir§es, sans influence d'un 
materiau sur 1' autre et avec formation d'un joint d* assemblage des deux 
matSriaux optiquement parfaits et lineaires. Selon une caract€ristique 
essentielle de 1' invention, un produit semi-fini est fabrique en deux 

30 parties comportant des surfaces adjacentes assembles, une partie prSsen- 

tant le long du bord d' assemblage urie nervure en saillie sur la future 
surface du produit fini. One bav\ire du materiau, produite par le surmou- 
lage de la seconde partie sur la premiere, ne pent done se former que le 
long de la nervure. Cette demidre est supprimee, d€coi;5>ee par exemple, 

35 lors de la fabrication ultSrieure du produit fini Sl partir du produit 

semi-fini, et I'on obtient ainsi un joint de separation parfaitement net, 
lin€aire ou courbe, car il est determine par la surface de la nervure 
produite pendant la fabrication de la premiere partie et sur laquelle 
se trouve le cas echeant la bavure de surmoulage de la seconde partie. 



3 



2395135 



Afln d' assurer la fonction requise de la nervure, 11 convient de 
prevoir pour cette demi^re une largeur d' environ 5 S 15 mm et une epals- 
seur d* environ 0,1 k 1,5 mm. One largeur InfSrleure S 5 mm environ pr§- 
sente le risque gu'une Impure t€ atteigne la face infer! eure de la nervure 
5 lors de la mise en oeuvre de constituants du polyur^thanne a viscosite 

extremement falble. Une largeur de nervure superieure a 15 mm environ 
est par ailleurs fonctionnellement inutile et entra£ne une consommatlon 
accrue de materlau. 

Une €p£d.sseur de nervure inf^rieure a 0,1 mm environ entralne un 

10 risque trop eleve de percees de cette nervure par suite de defauts de 

mouillage, et 1' absence de salissure de la partie inferieure par la partie 
superieure surmoulee n'est plus assuree. Une €palsseur si^>erieure S 1,5 mm 
environ entraine non seulement une consommatlon accrue de materlau, mais 
aussi des difficult^s pour la separation de la nervure pendeuit la fabri-> 

15 cation du produit fini. 

Afin de faciliter la separation de la nervure, il est utile que son 
epaisseur augmente vers I'exterieur, c'est-a-dire que I'epaisseur mini-- 
male se trouve S proximity de la surface du produit fini. Cette realisa- 
tion est avantageuse pour le guidage de la lame .de decoupage de la 

20 nervure, mals peut aussi €tre particulidrement favorable guand la sepa- 

ration de la nervure s'effectue selon un precede a basse temperature, 
c'est-a-dire que le produit semi-fini est refroidi vers -20 a -30 °C 
pour pezmettre de rompre la nervure alors fragile. Des avantages similaires 
sont obtenus quand la nervure comporte une entallle au volsinage immediat 

25 de la surface future du produit fini. Pour fabric[uer un produit fini en 

deiix parties de durete differente, 11 convient de realiser le produit 
semi-fini de fagon que la nervure soit dans le materlau le plus dur. 
Lbrs du moulage de la seconde partie , 11 en resulte que le mat€riau plus 
mou de cette demiSre ne peut pas, par sa presslon de moulage, dSformer 

30 la premiere partie. RSallser d'abord la partie en materlau le plus mou, 

puis surmouler la partie en materlau plus dur presente en ef fet le risque 
suivant, notamment dans le cas de materiaux expanses a base de poly- 
urethanne : le materlau surmoule plus dur comprime le materlau plus mou 
dejS mouie, par suite de la presslon regnant pendant cette operation. 

35 Le plan de joint des dei3X peurties diff^re alnsi de la forme souhaltee, 

meas en outre la compression de la partie moins dure augmente sa durete, 
ce qui equivaut a un ecart par rapport au tableau souhaite des proprietes 
du produit fini. 

L' invention est parti culierement importante pour la production de 
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semelles semi-f inies - H convient de realiser les semlles semi-flnles 
consportant une semelle interieure et une seoelle ext^rieure de fagon que 
la nervure selon 1' invention se trouve sur la semelle ext^rieure. La 
semelle exterieure est generalement plus dure et plus r^sistante a I'abra- 
5 sion que la semelle interieure et il est done n^cessaire de fabriquer 

d'abord la semelle exterieure avec la nervure, puis de sunnouler la 
semelle interieure, en materiau plus l€ger et moins dur. On fivite ainsi 
la modification des propri6t€s de la semelle int^xJieure, et notamment de 
sa durete, par la compression resultant du surmoulage de la semelle ext&- 
10 rieure. 

L' invention a egalement pour objet un procede pour la fabrication 
de produits finis en deux parties comportant des surfaces adjacentes 
assemblies, le cas 6cheant en §lastom§res diff brents, tels que poly- 
urithanne, chlorure de polyvinyle ou caoutchouc, avec production d'une 

15 premiere par tie, puis surmoulage d^une seconde partie. Selon une autre 

caracteristique de 1* invention, la premiere partie est d&noulee avec, 
le long du futur bord d'asseniblage, une nervure en saillie sur la future 
surface du produit fini, puis ladite nervure est suqpprimge aprSs le 
surmoulage de la seconde partie. 

20 Les avantages precites du procede selon 1* invention - a savoir la 

possibilite de reaaiser un joint d' assemblage net, linSaire ou courbe, 
entre les deux parties en materiau different - se retrouvent aussi en 
particulier dans le cas de la fabrication d'un produit fini en mat^riaux 
differents, tels qu'une combinaison de caoutchouc et de chlorure de poly- 

25 vinyle ou de caoutchouc et de polyurgthanne. Dans le cas de sanelles en 

particulier, il est avantageux pour de nombreuses applications de 
fabriquer la semelle exterieure en caoutchouc. Dans le procede selon 
1' invention, il faudrait alors fabriquer d'abord, sur une presse par 
exemple, une semelle exterieure en caoutchouc, comportant la nervure 

30 selon 1' invention. Cette semelle exterieure serait ensuite placSe dans 

un second moule, pour le surmoulage de la semelle interieure en mousse 
de polyurethanne par exemple. 

Un procede particulierement approprie pour la suppression de la 
nervure du produit semi-fini consiste a refroidir d'abord ce dernier, 

35 puis a ron^re mecaniquement la nervure. 

L' invention a egalement pour objet un dispositif pour la mise en 
oeuvre du procede. Selon une autre caracteristique de 1* invention, le 
dispositif comporte une matrice et un couvercle de matrice pour le mou- 
lage de la partie inferieure avec la nervure, aiiisi qu'un chassis inter- 
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mediaire se plagant sur la neirvure et un couvercle de chassis pour le 
suxmoulage de la partie supSrieure. La matrice de moiile peut §tre fixer 
tandis que son couvercle esl: mobile vers le haut et pivotant. Le chSssis 
interm^diaire peut Stre soulevable et mobile latgralement ou divisS au 
5 centre, les deux pairties devant alors etre ecart€es ou rapprochees sur 

des cotes diff brents. Le couvercle de chassis intermediaire doit etre 
mobile verticalement et pivotant. Les mouvements de levage et de pivo- 
tement It effectuer peuvent €tre produits Sl I'alde de groves hydrauliques 
par exemple. Pour munir la nervure du produit semi-fini d'une entaille 

10 destinee k la separation xiltSrieure, il est avantageux de realiser le 

chassis intermediaire avec une saillie disposee le long du bord de la 
parol interne du moule, en regard de la matrice. Cette saillie forme 
une entaille pendcuit la fabrication de la piSce con^rtant la nervure. 
D'autres caract^isticpies et avantages de 1* invention seront mieux 

15 con^ris 8l I'aide de la description detaill€e ci-^essous et des dessins 

annexes sur lesquels : 

les figures 1 a 3 representent chacune un produit semi-fini selon 1* in- 
vention; 

les figures 4^6 reprSsentent chacune un detail des figures 1^3 
20 respectivement $ et 

les figures 7 a 11 representent des moules correspondants selon 1' inven- 
tion. 

La figure 1 represente un produit semi-fini 1, constitue par une 
partie superieure 2 et une partie infSrieure 3, cette demiSre compor- 

25 tant sur son pourtour une nervure adjacente 3 la partie supSrleure. La 

figure 2 repr€sente wb semelle semi-finie 5 realisee de la mime fagon, 
avec une semelle interieure 6 et une semelle exterieure 7, comportant 
une nervure circulaire 8. La semelle interieure 6 est realisee avec sup- 
port de votlte plantaire et comporte un bord relev^ 9. La semelle exte- 

30 rieure 7 est renforcee au bout et au talon, afin de rSsister aux con- 

traintes €lev€es d'line semelle de chaussure de sport. 

La figure 3 represente un siege semi-fini 10 d* automobile, ccm^or- 
tant deux cates 11 et une partie centrale 12. Les cotes 11 sont realises 
dans une matiere plastigue plus dure que la partie centrale 12. 

35 La figure 4 est la coupe partielle de la zone limite entre une partie 

sup^ieure 2 selon 1' invention et une partie InfSrieure 3 comportant une 
nervure 4. La nervure 14 representee a la figure 5 sVelargit vers I'exte- 
rieur, cette realisation facilitant sa separation ulterieure. II en est 
de meme pour la nervure 15 representee a la figure 6, avec une entaille 
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16. 

La figure 7 represents le sch&na d'un dispositif selon !• invention, 
II comporte line matrice de moule 17, formant une cavite 18. Cette demi§re 
conporte un logement clrculaire 19 pour la nervure. Lors de la fabrication 
de la partie inferieure 3 avec la nervure 4, le couvercle 20 est plac€ 
sur Xa matrice 17, puis un melange a base de polyurethanne par exemple 
est injecte par lan orifice d ' alimentation non represents. II est 6gale- 
ment possible de couler ce melange ou de comprimer une gbauche appropriSe 
en catouchouc dans le moule. Apr^s le durcissement de la partie inffirieure 
3 avec la nervure 4, le couvercle 20 de la matrice est souleve, puis le 
chassis intermediaire 21 mis en place. Le chassis 21 represent^ a la 
figure 7 est monobloc, mais il peut aussi etre realist en deux ou plusieurs 
parties- Le couvercle 22 de chassis intermMiaire est ensuite mis en 
place, le mat€riau de la partie superieure 2 introduit dans la cavit§ 
ainsi formee, puis la partie superieure 2 est surmoulee sur la partie 
inferieure 3. Apres durcissement du mat€riau, le produit semi-fini ainsi 
obtenu est demoule, puis la nervure 4 est decouple a I'aide d'une lame 
par exemple. 

La figure 8 reprSsente de nouveau la matrice 17 en coupe. On distingue 
la cavite 18 et le logement circulaire 19 de nervure. La figure 9 reprfi- 
sente sch6naticpiement la coupe d'un dispositif selon 1' invention, com- 
portant la matrice 17, le chassis intermediaire 21 et le couvercle 22 
de chassis en position. La partie inferieure 3 moul^e dans la cavite 
avec une nervure 4, ainsi que la parUe superieure 2 surmoulee sont €ga- 
lement visibles surla figure 9. 

La figure 10 represente ua chassis intermediaire 23, comportant 
une sailUe circulaire 24, servant a la production d'une entaille 16 
sur la nervure 15. 

La figure 11 represente un autre dispositif selon 1' invention, des- 
tine Sl la fabrication de semelles et au surmoulage direct sur une tige 29. 
La semelle extfirieure 7 est d»abord noulee avec la nervure 8 dans la 
cavite formee par la matrice 25 et son couvercle 26. Le mat^riau utilise 
est par exemple un melange a base de mousse de polyurethanne de durete 
moyenne, ajuste a une durete relativement grande. Le couvercle 26 de 
matrice, fixee sur une articulation 30, est d'abord souleve verticalement 
a I'aide de cette demiere, puis pivote autour d'elle. Un espace est 
ainsi degage pour le positionnement correct des parties 27 du chassis 
intermediaire. La forme 28, portent la tige 29 et egalement fixee sur 
1' articulation 30, est ensuite amenee par rotation en position verticale. 
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puis placee sur chassis Intexmediaixe 27 avec §tancheit€. Le matSriau 
de la semelle intSrieure 6 est alors Introdult dans la cavity alnsl 
fozmSe, de fagon & surmouler dlrectement la semelle sur la tige 29, par 
injection d*\an m§lange base de polyur^thanne par exemple. Apres le 
durcissement du materiau, il est possible de demouler la semelle, dejS 
surmoulee sur la tige, puis de suppriioer la nervure 8, par decoupage 
a I'aide d'une lame circulaire par exemple. La semelle produite pr^sente 
un bord d'asssnblage net, llnSaire ou avec la courbure dSsir€e, entre 
les laateriaux de couleur differente de la semelle exterieure et de la 
semelle interieure. 

Bien entendu, di verses modifications peuvent etre apportees par 
I'homme de I'art au principe et aux dispositifs qui viennent d'etre 
decrits uniquement a titre d'exemples non limitatifs, sans sortir du 
cadre de 1* invention. - - 



8 



2395135 



Revendxcations 

1. Profiuit seci-fini en deux parties comportant des surfaces adjacentes 
assemblies, le cas icheant en elastomSres diff brents, tels que polyur^- 
thanne, chlorure depolyvinyle ou caoutchouc, et caracterisi en ce qu'une 
partie presents le long du bord d' assemblage une nervure en saillie sur 
la future surface du produit fini. 

2. Produit semi-fini selon revendication 1, caract6ris6 en ce que la 
nervure presente une largeur d' environ 5 a 15 mm et une €paisseur d' environ 
0,1 Bl 1,5 mm. 

3. Produit semi -fini selon vine des revendications 1 et 2, caracterise 
par une augmentation vers I'extirieur de I'epaisseur de la nervure. 

4. Produit semi-fini selon revendication 3, caract€ris€ en ce que la 
nervure comporte une entaille d proximity immediate de la future surface 
du produit fini. 

5. Produit semi-fini selon une quelconque des revendications 16 4, 
constitue par des parties de durete differente et caracterisfi par la 
realisation de la nervure dans le materiau le pltis dur. 

6. Seme lie semi-fini^ comportant une semelle intSrieure et une semelle 
ext^rieure, et caracterisfe par la realisation de la nervure sur la 
semelle extSrieure. 

7. Procedg de fabrication de produits finis en deux parties comportant 
des surfaces adjacentes assembles, le cas ech^ant en ilastomeres difffi- 
rents, tels que chlorure de polyvinyle, polyur^thanne ou caoutchouc, 

S I'aide de produits semi-finis selon revendications 14 6, avec fabri- 
cation d'une premiere partie, puis surmoulage d'une seconde partie, 
ledit procedS ^tant cfiuractirisS en ce que la premiere partie est moul^e 
avec une nervure, disposee le long du futur bord d' assemblage, en saillie 
sur la future surface du produit fini et supprimie apres le surmoulage 
de la seconde partie. 

8. Procidi selon revendication 7, caracterise par le refroidissement 
du produit semi-fini avant la suppression de la nervure. 

9. Dispositif pour la mise en oeuvre du precede selon revendication 7, 
caracterise par une matrice de moule et un couvercle de matrice pour la 
realisation de la partie inferieure avec la nervure, et par un chassis 
intermediaire se pla^ant sur la nervure et un couvercle de chSssis pour 
le moulage de la partie supSrieure. 

10. Dispositif selon revendication 9^ caracterise en ce que le chSssis 
intermediaire comporte une saillie le long du bord de la parol interieure 
du moule, en regard de la matrice. 
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